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PatentansprOche 



1. Verfahren zum Schweissverbinden einer Anschlussfahne eines 
mit einem Elektrolyten getrSnkten Wickels mit der Innenwan- 
dung des den Wickel aufnehmenden Kondensator-Bechers , indem 
man das freie Ende der Anschlussfahne mittels eines stiftfSr- 
migen Ambosses gegen die Innenflache und eine Sonotrode gegen 
die Aussenflache des Becherbodens fiihrt, derart, dass die 
Sonotrode der StirnflSche des Ambosses gegenubersteht und 
nunmehr die Anschlussfahne durch Ultraschall-Einwirkung mit 
dem Becher verschvreisst, dadurch gek e n n z ei chne t, 
dass man zunSchst die Anschlussfahne (3) um die StirnflSche (14) 
einer Amboss-Schiene (5) legt und den Wickel (2) achsparallel 
gegen die Schiene drUckt, darauf folgend den Wickel mit der 
Schiene in den Becher (1) einflihrt, bis sie mit dera Boden (4) 
zum Anschlag kommen, wobei man nunmehr die Ultraschall-Schweiss- 
sonotrode (11) aussen gegen den Bodenrand (12) des Becher s 
fiihrt, derart, dass die Arbeit sfiache (13) der Sonotrode der 
StirnflSche der Amboss-Schiene gegenUbersteht und nunmehr in 
bekannter Weise die Verschweissung durchfiihrt und letztlieh 
abschiiessend die Amboss-Schiene aus dem verbleibenden Spalt 
(19) zv/ischen Kondensatorwickel und der gegen die Becherv/an- 
dung anliegenden Anschlussfahne herauszieht. 

2 # Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennz ei. ch- 
ne t , dass man beim Schweissverbinden der Anschlussfahne (3) 
rait dem Boden (4) des Bechers (1) gleichzeitig ein Firmen- 
oder Warenzeichen (21) am Schweissort eintragt. 

3. Werkzeug zur Ausubung des Verfahrens, bestehend aus einei- stift- 
fSrmigen Ultraschall-Amboss-Schiene , dadurch g e k e n n - 
zeichnet, dass sie eine Zunge (6) mit einer aufgerauh- 
ten Stimflache (14) aiifveist, wobei die LSnge dieser Zuiige 
raindestens der Tiefe des Kondensator- Bechers entspriclrt und 
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die beiden Langsflanken der Zunge eine gleichsinnige, zylin- 
drlsche Krtimmung aufweisen. 

A. Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich.net , 
dass der KrUmmungs radius (r) der inneren LSngsflanke (7) de- 
ner des Wickels (2) und die Langsflanke (7 1 ) der ausseren 
Krummung (R) jener des Kondensator-Bechers (1) entspricht. 

5. Werkzeug nach AnsprUchen 3 und A, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Dicke der Zunge (6) der Amboss-Schiene (5) 
derart bemessen ist, dass bei ira Becher (1) eingesetzte V/ickel 
(2) die Zunge im Raum (19) zwischen Wickel und Anschlussfahne (3) 
Platz findet. 

6. Werkzeug nach Anspruchen 3 bis 5, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, dass die Zunge (6) eine hintersetzte Flache 
(8) aufweist. 

7.. Werkzeug zur Ausiibung des Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Sonotrode (11) an ihrer 
Arbeitsflache (13) ein Relief (21) aufweist, wobei dieses Re- 
lief ein Waren- oder Firmenzeichen ist. 
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Verfahren zuro Schweissverbinden einer Anschlussf ahne eines mit 
einem Elektrolyten getrankten Wickels an die Innenwandung eines 
den Wickel aufnehmenden Bechei-s sowie Werkzeug zur Ausiibung 
des Verfahren s. 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Schweissverbinden 
einer Anschlussfahne eines mit einem Elektrolyten getrankten 
Wickels mit der Innenwandung des den Wickel aufnehmenden Xonden- 
sator- Bechers , indem man das freie Ende der Anschlussfahne mitt els 
eines stiftf Srmigen Ambosses gegen die Innenflache und eine Sono- 
trode gegen die AussenflSche des Becherbodens fuhrt, derart, dass 
die Sonotrode der Stirnflache des Ambosses gegeniibersteht und nun- 
mehr die Anschlussfahne durch Ultraschall-Einvirkung mit dem Be- 
cher verschvreisst, so wle femer auf ein Werkzeug zur Austibung 
des Verfahrens. 

Bei der Herstellung von Xondensatoren der vorstehenden Art ist 
es ublich, die Anschlussfahne des Wickels durch Wider stands- 
schweissen mi-t dem Boden des aus Aluminium bestehenden Bechers 
zu verschweissen. Der V/ickel besitzt eine hinreichend lange, 
aus einer Aluminiumfolie bestehende Anschlussfahne, so dass er 
beim Widerstandsschweissen ausserhalb des Bechers bleibt* Meist 
besitzen die V/ickel oedoch nur ein kurzes Anschluss element, z.B. 
eine Anschlussfahne oder einen Anschlussdraht; es ist daher er- 
forderlich, das Anschluss element mitt els einer Anschlussf olie 
zu verlangern, so dass es -wie vorbeschrieben- durch Widerstands- 
schweissen mit dem 3oden des Bechers kontaktiert werden kann. 

Das Verlangern des Anschlusselementes ist jedoch zeitraubend, 
auch besteht der Kachteil, dass beim Schveissverbinden durch 
Widerstandsschweissen die relativ dunne Anschlussfahne leicht 
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durch- oder einbrennt. Beim Betrieb einer den Kondensator ent- 
haltenden Schaltung treten sodann StiSrungen auf , die nur schwer 
zu lokalisieren sind. 

In der Kondensatorf ertigung, insbesondere beim Schweissverbinden 
von Anschlussfahnen an Schichtkondensatoren hat das "Ultras chall- 
Schweissen" weitgehendst Anwendung gefunden, wahrend man bisher 
zum Anschweissen der Anschlussfahnen eines Wickelkondensators 
an den Becher das V7iderstandsschweissen bevorzugt hat* Indessen 
sind dem Fachmann beide Schweissverf ahrensarten bekannt, wobei 
es eine Frage der Zweckmassigkeit ist, ob man sich fur das eine 
oder das andere Schweissverf ahren entscheidet, 

Der Anmeldung liegt die Aufgabe zugrunde, eine relativ kurze 
-unverlangerte- Anschlussfahne eines Kondensatorwlckels durch 
Ultraschall-Schweissen mit dem Boden des Kondensator-Bechers 
zu verbinden, derart, dass beim Schweissverbinden des in den 
Becher eingesetzten Wickels an der Kontaktierungsstelle eine zu- 
veriassige intennetallische Verbindung zwischen der Anschluss- 
fahne und dem Boden des Kondensatorbechers erzeugt wird, Diese 
Aufgabe wird gemSss der Erfindung dadurch gelSst, dass man zu- 
nSchst die Anschlussfahne urn die StirnflSche einer Amboss-Schiene 
legt und den Wickel achsparallel gegen diese Schiene driickt, 
darauffolgend den Wickel mit der Schiene in den Becher einfiihrt, 
bis sie mit dem Boden zum Anschlag kommen, wobei man nunmehr die 
Ultraschall-SchweiBsonotrode aussen gegen den Bodenrand des Be- 
chers fiihrt, derart, dass die Arbeit sf IS che der Sonotrode der 
^tiraflSche der Amboss-Schiene gegeniibersteht und nunmehr in 
bekannter Weise die Verschweissung durchfUhrt und letztlich ab- 
schliessend die Amboss-Schiene aus dem verbleibenden Spalt zwi- 
schen Kondensatorwickel und der gegen die Becherwandung anlie- 
genden Anschlussfahne herauszieht. 

Durch diese erf inderische Verfahrensweise wird es ermSglicht, 
bei in den Becher eingesetztem Wickel eine zuverlassige Kontakt- 
verbindung durch Verschweissen der relativ kurzen Anschlussfahne 
mit dem Boden des Bechers herbeizufuhren. Eine Verlangerung des 
Anschlusselementes fttr den Kondensatorwickel und ein nachtrag- 
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liches Einsetzen des Wickels in den Becher 1st nicht mehr erfor- 
derlich. 

Die zur Ausiibung des Verfahrens benStigte Amboss-Schiene besteht 
5 aus einer Zunge mit aufgerauhxer StirnflSche; die Lange dieser 

Zunge entspricht mindestens der Tiefe des Kondensatorbechers; die 
beiden Langsflanken der Zunge besitzen eine gleichsinnige zylin- 
drische Krttmmung , wobei der Kriimmungsradius der inneren Langs- 
flanke jener des ¥ickels und die Langsflanke der Susseren Kriimmung 
10 Jener des Kondensator-Bechers entspricht. 

Besonders vorteilhaft ist es ferner, wenn man auch die Arbeits- 
flSche der Sonotrode aufgerauht gestaltet, insbesondere ein Relief 
aufbringt, wobei dieses Relief vorzugsweise in Form eines Firmen- 

15 Oder Warenzeichens gestaltet ist, Beim Ultraschall-Schweissen ent- 
steht somit in der Susseren Stimflache des Kondensator-Bechers 
eine den Firmen- bzw* Warenzeichen entsprechende Gravur* Um nach 
erfolgtein Schweissvorgang be±n Herausziehen der Ambosszunge aus dem 
Bechsr eine Beschadigung der Anschlussf ahne zu vermeiden, ist die 

20 Kriimmung der Susseren Flanke der Zunge vim mindestens die Dicke der 
Anschlusszunge (einige Zehntel Millimeter) abgeflacht, so dass 
die Anschlussfahne wShrend des Ultraschall-Schveissens eine bin- 
reichende Bewegungsfreiheit besitzt. Ein Einreissen der Anschluss- 
fahne an der SchweiBstelle wShrend des Ultraschall-Schweissens, 

25 aber auch beim Herausziehen der Amboss-Schiene aus dem Becher wird 
so vermieden. 

Anhand der Zeichnungen werden nachfolgend da? erfinderische Ver- 
fahren sowie eine zur Ausiibung des Verfahrens dienende Anschluss- 
30 schiene nSher erlautert. 

GemSss Figur 1 soil in einen Kondensator-Becher 1 ein eine An- 
schlussfahne 3 aufweisender, mit einem Elektrolyt getrSnkter Kon- 
densator-Wickel 2 ^ingesetzt werden; f emer soli die Anschluss- 
35 fahne mit der InnenflSche des Bodens 4 unter Anwendung von Ultra- 
schall verschweisst bzw«, kontaktiert werden. Hierzu dient eine 
Amboss-Schiene 5, die eine' Zunge 6 aufweist. Die Anschlussfahne 
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wirci Uber die Stirnflache 14 der Zunge gelegt, wobei man nunmehr 
den Wickel achsparallel in die gekrummte Flanke 7 der Zunge 6 ein- 
schmiegt, und das freie Ende der Anschlussf ahne gegen die der Be- 
cherwandung zugekehrte Flanke 8 der Zunge 6 drtickt. In diesem Zu- 
5 stand wird der V/ickel mit der Amboss-Schiene und der Anschluss- 
fahne in Richtung des Pfeiles 9 in den Becherraum 10 eingefuhrt, 
bis sie mit der Innenflache des Bodens 4 zum Anschlag kommen. 

Figur 2 zeigt die Lage der vorgenannten Teile vor dera Schweissver- 
10 binden der Anschlussfahne des Kondensatorwickels mit der Innen- 
flache 4 1 des Kondensator- Bechers. Eine Ultraschall-SchweiSsono- 
trode 11 wird nunmehr gegen den Rand 12 des Bechers geftihrt, der- 
art, class die ArbeitsflSche 13 der Stirnflache 14 der Amboss- 
Schiene gegentibersteht. Die Ultraschall-Verschweissung der An- 
15 schlussfahne mit der InnenflSche des Becherbodens erfolgt in an 
sich bekannter Weise, Nach erfolgtem Verschweissen wird bei ge- 
ringem Andruck gegen die BodenflSche 17 des Wickels 2 in Richtung 
des Pfeiles 16 die Amboss-Schiene in Richtung des Pfeiles 15 aus 
dem Innenraum 10 des Kondensator- Bechers herausgezogen, 

20 

Figur 3 zeigt eine Sektion eines LSngsschnittes im Bereich der 
Stirnfl&che 14 der Zunge 6 der Amboss-Schiene 5, wohingegen Figur 4 
eine Ansicht von oben auf diese Stirnflache gemSss Figur 3 dar- 
stellt. Im vorliegenden Beispiel ist die StirnflSche 14 der Zunge 6 

25 ait einer Aufrauhung, nSmlich einer Riffelung 18 versehen, Der- 
artige Riffelungen sind an sich bei Werkzeugen fur Ultraschall- 
Schwelssgerate bekannt; sie dienen zur Erzeugung eines Srtlich 
hohen Andruckes des zu yerschweissenden Gegenstandes mit dem An- 
schlussteil, im vorliegenden Falle zur Erzeugung eines hohen spe- 

30 zifischen Andruckes der Anschluss fahne gegen die Innenflache des 
Becherbodens. Wie insbesondere aus Figur 4 zu ersehen ist, be- 
sitzen die Flanken 7 und 7 f der Zunge 6 eine gleichsinnige zylin- 
drische KrQmmung, wobei die dem Kondensatorwickel zugewandte 
Krilmmung r dem Radius des Kondensatorwickels, hingegen die Sussere 

35 KrUmmung R dem Innenradius des Kondensator-Bechers 1 entspricht. 
Im oberen Bereich der Zunge 6 ist die Flanke 7* mittels einer 
FISche 8 hintersetzt. Es entsteht so beim Einsetzen der Amboss- 
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Schiene in den Becher ein freier Raum fUr den liber die Stirnflache 
der Zunge ragenden Zipfel der Anschlussfahne. 

Figur 5 zeigt die Arbeitsflache 13 der Ultraschall-Schweiss- 
sonotrode 11 j auf der Arbeit sflSche ist ein in Form eines Waren- 
oder Firmenzeichens gestaltetes Relief 21 aufgebracht. Beim Ul- 
traschall-Schweissen wird dieses Relief in die aussere Boden- 
flache des Kondensator-Bechers eingeprSgt. Beim Schweissverbinden 
hat das Relief eine entsprechende Funktion vie die Aufrauhung 18. 
Ein gesonderter Arbeit sgang zum AufprSgen oder Aufdrucken des Wa- 
ren- oder Firmenzeichens entfallt somit. 
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electrolyte, is welded ultrasonically with the 
inner wall of a capacitor can in which the winding 
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is placed. The free end of the tag is pressed by a 
rod-shaped anvil against the inner wall and a 
sonotrode is pressed against the outer surface of 
the can-base opposite the anvil. 

The tag is located round the end of the anvil, and 
the anvil and winding inserted in the can until 
they meet the can-base. Welding is then carried 
out, and the anvil is withdrawn via the gap 
between the winding and the tag. The working 
surface of the sonotrode pref . includes a stamp so 
that a trade mark or the name of a company can be 
stamped in the base of the can simultaneously with 
the welding operation. 

The anvil pref. has a shape to match the radii of 
the winding and the can. The process is used e.g. 
with Al cans in mfg. electrolytic capacitors. A 
simple mass prodn. process producing a reliable 
weld. 
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